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Abstract of DE 19737954 (A1) 

The filter element (100) has a suppor t structure (146) with at least one support beading (148) aligned 
across the folds of the filter bellows (108). It is bonded in place at a covering layer of the filter bellows, 
separated from the fine filter lay er. An Independent claim is also included for a filter bellows produced 
by folding a number of lay ers containing a fine filter layer and at least one further layer, to give the 
required shape. A filter support structure is shaped , with at least one support beading across the line of 
the bellows folds, and bonded to the bellows material at a layer which differs from the fine filter layer. 
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® Filterelement und Verfahren zu dessen Herstellung 

(57) Urn ein Filterelement, insbesondere zum Filtrieren von 
Mineralolen in Hydrauliksysternen, umfassend einen ge- 
falteten, mehrlagigen Filterbalg mit einer Feinfilterschicht 
und mindestens einer weiteren Schicht, zu schaffen, bei 
dern ein dichtes Aneinanderlegen der Falten des Filterbal- 
ges, eine sogenannte Paketbildung, auf einfachere und 
kostengunstigere Weise als bei bekannten Filterele men- 
ten verhindert wird f wird erfindungsgemaft vorgeschla- 
gen, daft das Filterelement eine Stutzstruktur mit minde- 
stens einem Stutzwulst umfaftt, der sich quer zu den Fal- 
ten des Filterbalges erstreckt und mit einer von der Fein- 
filterschicht verschiedenen Deckschicht des Filterbalges 
verbunden ist. 
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Beschreibung 

Die voriiegende Erfindung betrifft ein Filterelement, ins- 
besondere zum Fillrieren von Mineralolen in Hydraulik-Sy- 
stemen, umfassend einen gefalteten, mehrlagigen Filterbalg 
mil einer Feinfilterschicht und mindestens einer weiteren 
Schicht. Ferner beLrifft die voriiegende Erfindung ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines sole hen Filterelementes. 

Unter der Feinfilterschicht ist dabei diejenige Filter- 
schicht zu verstehen, die die Filterfeinheit des Filterelemen- 
tes bestimmL UmfaBt der Filterbalg nur eine Filterschicht, 
so ist diese Filterschicht die Feinfilterschicht. UmfaBt der 
Filterbalg mehrere Filterschichten, so ist die Feinfilter- 
schicht die Filterschicht mit der groBten Filterfeinheit. 

Filterelemente der eingangs genannten Art sind zur Fil- 
trierung von Fluiden, insbesondere von Mineralolen in Hy- 
drauliksystemen, allgernein in Gebrauch. Durch die Faltung 
des Filterbalges wird eine Erhohung der effektiv nutzbaren 
Filterflache erreicht, ohne die AuBenabmessungen des Fil- 
terelementes zu vergroBern. Damit moglichst die gesarnte 
Filterflache des gefalteten Filterbalges zur Wirkung kom- 
men kann, rnuB sichergestellt sein, daB sich die Falten des 
Filterbalges auch bei hohen Differenzdriicken weder auf der 
Zulauf- noch auf der Ablaufseite des Filterbalges dicht an- 
einanderlegen konnen. 

Urn ein solches Aneinanderlegen der Falten des Filterbal- 
ges, eine sogenannte Paketbildung, zu verhindern, wird bei 
den bekannten Filterelementen sowohl auf der Ablaufseite 
als auch auf der Zulauf seite des Filterbalges ein Stutzge- 
webe, iiblicherweise ein Metal lgewebe, angeordnet, das sich 
der gefalteten Form des Filterbalges anschmiegt urid auf- 
grund seiner Steifigkeit und seiner Oberflachenstruktur ein 
Aneinanderlegen der Falten des Filterbalges verhindert. 

Die Verwendung eines Metallgewebes als Stiitzgewebe 
sowohl auf der Ablauf- als auch auf der Zulaufseite des Fil- 
terbalges verursacht jedoch hohe Materialkosten und be- 
dingt ein aufwendiges Herstellungs verf ahren . 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein Filterelement der vorstehend genannten Art zu 
schaffen, bei dem eine Paketbildurig auf einfachere und kc> 
stengiinstigere Weise verhindert wird. 

Diese Aufgabe wird bei einem Filterelement der eingangs 
genannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, daB das Fil- 
terelement eine Stutzstruktur mit mindestens einem Stiitz- 
wulst umfaBt, der sich quer zu den Falten des Filterbalges 
erstreckt und mit einer von der Feinfilterschicht verschiede- 
nen Deckschicht des Filterbalges verbunden ist. 

Dem erfindungsgemaBen Konzept liegt die Erkenntnis 
zugrunde, daB eine Stabilitat des Filterbalges gegenuber 
Formanderungen statt mit einem flachenhaft ausgedehnten 
Stiitzgewebe auch mittels eines im wesentlichen linear aus- 
gedehnten Stiitzelementes in Form eines Stiitzwulstes, der 
sich quer zu den Falten des Filterbalges erstreckt, realisiert 
werden kann. 

Der Stiitzwulst kann insbesondere im Bereich der Falten- 
spitzen mit der Deckschicht verbunden sein. 

Vorzugs weise ist der Stiitzwulst nicht unmittelbar mit der 
Feinfilterschicht verbunden. Dadurch ist gewahrleistet, daB 
bei einer Verformung des Filterbalges infolge einer hohen 
Differenzdruckbelastung Risse allenfalls in der von der 
Feinfilterschicht verschiedenen Deckschicht des Filterbal- 
ges, nicht jedoch in der Feinfilterschicht entstehen konnen. 
Die intakte Feinfilterschicht gewahrleistet demnach auch 
dann die gewiinschte Filterfeinheit des Filterelementes, 
wenn in der Deckschicht aufgrund der Verbindung der 
Deckschicht mit dem Stiitzwulst der Stutzstruktur Risse ent- 
standen sind. 

Um die Schmutzaufnahmekapazitat des Filterelementes 
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zu vergroBern, kann vorgesehen sein, daB die Deckschicht 
ein Filtermaterial umfaBt. 

Da die Filterfeinheit durch das Material der Feinfilter- 
schicht gewahrleistet wird und die Deckschicht lediglich die 
5 Aufnahmekapazitat des Filterelementes vergroBern soli, ist 
vorteilhafterweise vorgesehen, daft das Filtermaterial der 
Deckschicht eine geringere Filterfeinheit als das Filtermate- 
rial der Feinfilterschicht aufweist. 

In diesem Falie kann die Deckschicht als eine Vorfilter- 
10 schicht dienen. Insbesondere kann vorgesehen sein, daB die 
Deckschicht ausschlieBlich eine Vorfilterschicht umfaBt. 

Vorzugs weise wird der Stiitzwulst aus einem Schmelzkle- 
ber, insbesondere einem reaktiven Hot- melt- Kleber, gebil- 
det. Ein solcher Stiitzwulst laBt sich in besonders einfacher 
15 und kostengiins tiger Weise herstellen, wie im folgenden 
noch ausgefuhrt werden wird. 

Besonders giinstig ist es, wenn die Stutzstruktur aus- 
schlieBlich den Stiitzwulst oder gegebenenfalls mehrere 
Sttitzwiilste umfaBt. Dadurch ist gewahrleistet, daB die nicht 
20 unmittelbar von dem Stiitzwulst oder den Stutzwulsten 
uberdeckten Bereiche des Filterbalges fur das zu filtrierende 
Fluid frei zuganglich bleiben und somit der Durch flu B wider- 
stand des Filterelementes durch die Stutzstruktur nur wenig 
erhoht wird. Die Stiitzwulste selbst verursachen aufgrund 
25 ihrer vergleichs weise geringen Ausdehnung quer zu ihrer 
Langsrichtung nur eine geringfiigige Erhohung des Durch- 
fluBwiderstandes des Filterelementes. 

Von Vorteil ist es, wenn die Stutzstruktur auf der Zulauf- 
seite des Filterbalges angeordnet ist. Durch diese MaB- 
30 nahme wird verhindert, daR Teilchen, die sich im Betrieb 
aus dem Material der Stutzstruktur ablosen, ins Filtrat gelan- 
gen. Wenn die Stutzstruktur auf der Zulaufseite des Filter- 
balges angeordnet ist, werden solche Teilchen vielmehr von 
der Filterschicht des Filterbalges zuruckgehalten. 
35 Wenn der Stiitzwulst vorteilhafterweise im Bereich der 
Faltenspitzen des Filterbalges mit dem Filterbalg verbunden 
und im Bereich zwischen zwei in Langsrichtung des Stiitz- 
wulstes aufeinanderfolgenden Faltenspitzen von dem Filter- 
balg beabstandet ist, der Stiitzwulst sich also nicht dem Ver- 
40 lauf der Oberflache des Filterbalges anschmiegt, spndern 
dem kiirzesten Weg zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Faltenspitzen des Filterbalges folgt, so wird dadurch eine 
Verkiirzung des Stiitzwulstes und somit eine Materialeinspa- 
rung erreicht. 

45 Zusatzlich zu der Stabilisierung durch die Stutzstruktur 
kann der Filterbalg eine Sttitzschicht, vorzugs weise aus ei- 
nem Metallgewebe oder einem Kunststoffnetzgitter, umfas- 
sen, um insbesondere bei fur hohe Differenzdriicke zwi- 
schen der Zulauf- und der Ablaufseite ausgelegten Fiiterele- 
50 menten die Formstabilitat des Filterbalges weiter zu erho- 
hen. 

Da die erfindungsgemaBe Stutzstruktur vorzugs weise auf 
der Zulaufseite des Filterbalges angeordnet ist, ist es von 
Vorteil, wenn die zusatziiche Stiitzschicht auf der Ablauf- 
55 seite des Filterbalges angeordnet ist. 

Besonders platzsparend sind Filterelemente, bei denen 
der Filterbalg im wesentlichen die Form eines Zylinders 
aufweist. Dieser Zylinder kann von dem zu filtrierenden 
Fluid ent weder von auBen nach innen oder in umgekehrter 
60 Richtung durchflossen werden. 

Weist der Filterbalg im wesentlichen die Form eines Zy- 
linders auf, so umfaBt die Stutzstruktur vorteilhafterweise 
mehrere ringformige Stiitzwulste. 

Besonders einfach herzustellen ist eine Stutzstruktur, die 
65 mehrere kreisringformige Stiitzwulste umfaBt, deren Ring- 
achsen im wesentlichen mit der Langsachse des Filterbalges 
ubereinstimmen. 

Ist bei einer Stutzstruktur mit mehreren ringformigen 
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Stiitzwulsten der Abstand einander benachbarter Stutzwul- 
ste zu groB, so ist die Stabilisierungswirkung der Stiitzwul- 
ste in dem Bereich zwischen denselben nicht ausreichend. 
Ist andererseits der Abstand einander benachbarter Sttitz- 
wulste zu klein, so wird ein zu groBer Anteil der Flache des 5 
Filterbaiges durch die Stutzwulste tiberdeckt, so daB der 
Durch flu Bwiderstand des Filterelementes in unerwunschter 
Weise zunirnrnt. 

Vbrzugsweise wird daher das Verhaltnis des Abstandes 
einander benachbarter Stutzwulste in Langsrichtung des Fil- 10 
terbalges zu dem AuBendurchmesser des Filterbaiges zwi- 
schen ungefahr 0,3 und ungefahr 0,6 gewahlt. 

Alternativ oder erganzend zu einer Sttitzstruktur mit meh- 
reren ringformigen Stiitzwiilsten kann auch eine Stiitzstruk- 
tur vorgesehen sein, welche einen spiralformigen Stiitzwulst 15 
aufweist, dessen Spiralachse im wesentlichen mit der 
Langs achse des Filterbaiges ubereinstirnmt. 

A us den bereits im Zusammenhang mit einer Stiitzstruk- 
tur aus mehreren ringformigen Stiitzwulsten genannten 
Griinden istes von Vorteil, wenn das Verhaltnis der Gang- 20 
hone des spiralformigen Stiitzwulstes zu dem AuBendurch- 
messer des Filterbaiges zwischen ungefahr 0,3 und ungefahr 
0,6 Liegt. 

Wenn vorgesehen ist, daB der Filterbalg des Filterelemen- 
tes ringformig geschlossen sein soli, so miissen die Endbe- 25 
reiche des Filterbaiges ftuiddicht miteinander verb un den 
sein. 

1st das Filterelement fiir nicht allzu hohe Differenzdriicke 
in der GroBenordnung bis zu 10. bar ausgelegt, so kann vor- 
gesehen sein, daB zwei Endbereiche des Filterbaiges mittels 30 
eines Klipps fluiddicht miteinander verbunden sind. 

Insbesondere kann der Klipp auf die aneinander anliegen- 
den Endbereiche des Filterbaiges aufgeschoben sein. 

Eine hohereDifferenzdruckbestandigkeitder fluiddichten 
Verbindung zwischen den Endbereichen des Filterbaiges 35 
wird erreicht, wenn die beiden Endbereiche des Filterbaiges 
in einen fluiddichten Dichtungsblock eingebettet sind. 

Eine weitere Vereinfachung der Herstellung des Filterele- 
mentes und eine damit verbunden e Kos tense nkung ergibt 
.sich, wenni der Dichtungsblock aus demselben Material ge- 40 
bildet ist wie der Stiitzwulst. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere Aufgabe zu- 
grunde, ein einfaches und preis wertes Verfahren zur Herstel- 
lung eines Filterelementes nach einem der Anspruche 1 bis 
19 anzugeben. 45 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Filterelementes gelost, bei dem 
aus mehreren Lagen, umfassend eine Feinfilterschicht und 
mindestens eine weitere Schicht, ein Filterbalg gefaltet und 
in die gewiinschte Form gebracht wird und bei dem an- 50 
schlieBend eine Stiitzstruktur des Filterelementes gebildet 
wird, indem mindestens ein Stiitzwulst so quer zu den Falten 
des Filterbaiges an demselben angeordnet wird, daB der 
Stiitzwulst sich mit einer von der Feinfilterschicht verschie- 
denen Deckschicht des Filterbaiges verbindet 55 

Urn zu verhindern, daB aufgrund der bei einer Formveran- 
derung des Filterbaiges durch den Stiitzwulst auf den Filter- 
balg iibertragenen Spannungen die Feinfilterschicht des Fil- 
terbaiges beschadigt wird, wird der Stiitzwulst vorzugs- 
weise so angeordnet, daB er sich nur rnit der von der Feinfil- 60 
terschicht verschiedenen Deckschicht, nicht jedoch unmit- 
telbar rnit der Feinfilterschicht verbindet. 

Der Stiitzwulst kann in einfacher Weise durch Aufbringen 
einer flieBfahigen Masse auf den Filterbalg und anschlieBen- 
des Ausharten oder Erstarren der Masse gebildet werden. 65 

Insbesondere kann die flieBfahige Masse aus einer Duse 
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bar mit der Feinfilterschicht des Filterbaiges verbindet, was 
aus den vorstehend genannten Griinden erwiinscht ist, wird 
die flieBfahige Masse vorzugs weise so auf den Filterbalg 
aufgebracht, daB sie in die Deckschicht des Filterbaiges, 
nicht aber in die Feinfilterschicht des Filterbaiges eindringt. 

Die Eindringtiefe der flieBfahigen Masse kann insbeson- 
dere durch eine geeignete Einstellung der Verarbeitungstem- 
peratur und damit der Viskositat der flieBfahigen Masse be- 
einfluBt werden. 

Um ein Filterelement mit einem ringformig geschlosse- 
nen Filterbalg zu erhalten, das auch hohen Differenzdriicken 
zwischen der Zulauf- und der Ablaufseite von mehr als 
10 bar standhalten kann, ist es giinstig, zwei Endbereiche 
des Filterbaiges in einen Dichtungsblock aus der flieBfahi- 
gen Masse einzubetten. 

Insbesondere kann als flieBfahige Masse ein Schmeizkle- 
ber, vorzugs weise ein reaktiver Hot- melt- ICleber, verwendet 
werden. . . 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Ge- 
genstand der nachfolgenden Beschreibung und zeichneri- 
schen Darstellung von Ausfuhrungsbeispielen. 

In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer ersten Ausfuhrungsform. 
eines Filterelementes mit ringformigen Stiitzwiilsten; 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch die erste Ausfuhrungs- 
form eines Filterelementes aus Fig. 1; 

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einern schernatischen Quer- 
schnitt durch die erste Ausfuhrungsforrn eines Filterelemen- 
tes aus den Fig. 1 und 2; 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Filterbalg der ersten 
Ausfuhrungsform eines Filterelementes aus den.Fig. 1 bis 3 
im Bereich einer Falten spitze mit einem darauf angeordne- 
ten Stiitzwulst; 

Fig. 5 einen Ausschnitt aus einern schernatischen Quer- 
schnitt durch eine zweite Ausfuhrungsform eines Filterele- 
mentes, bei der Endbereiche des Filterbaiges in einen fluid- 
dichten Dichtungsblock eingebettet sind; und 

Fig. 6 eine Seitenansicht einer dritten Ausfuhrungsform 
eines Filterelementes mit einerri spiralformigen Stiitzwulst. . 

In alien Fig uren werden gleiclie oder. funktionai aquiva- 
lente Elemente mit denselben Berugszeichen bezeichnet. 

Eine in den Fig. 1 bis 4 dargestellte, als Ganzes mit 100 
bezeichnete erste Ausfuhrungsform eines Filterelementes 
umfaBt (s. Fig. 2) ein hohlzylindrisches Stutzrohr 102, des- ■. 
sen Zylinderachse eine Langsachse 104 des Filterelementes 
100 bildet. Das Stutzrohr 102 besteht aus Metall oder Kunst- 
stoff und wird in radialer Richtung von zahkeichen Durch- 
flu Bloc hem 106 durchsetzt. 

Auf dem AuBenmantel des Stutzrohrs 102 ist ein im we- 
sentlichen hohlzylinderfbrrniger, zu dem Stutzrohr 102 ko- 
axialer mehrlagiger Filterbalg 108 angeordnet, der durch 
parallel zu der Langsachse 104 verlaufende Falten sternfor- 
mig so gefaltet ist, daB langs seines Urnfangs radial aufien- ■■. 
liegende Faltenspitzen 110 und radial innenbegende Falten- 
griinde 112 abwechselnd aufeinanderfolgen, wie am besten 
aus Fig. 3 zu ersehen ist. 

Hierbei ist zu beach ten, daB die Fig. 3 eine rein schernati- 
sche Darstellung ist. In der Regel wird ein Filterelement mit 
einem gefalteten Filterbalg eine groBere Anzahl von Falten 
aufweisen. Vorzugs weise betragt der Falten abstand am Fal- 
tengrund ungefahr das 2,5fache der Dicke des mehriagigen 
Filtermaterials. Ferner wird in der Regel das Verhaltnis des 
AuBendurchmessers des Filterbaiges, d. h. des Abstandes 
der Faltenspitzen 110 von der Langsachse 104, zu dem Au- 
Bendurchmesser des Stutzrohres 102 kleiner sein als das in 
der Fig. 3 gezeigte. 
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bereich 114 und ein zweiter Endbereich 116 des Filterbalges 
108 aneinander anliegen und durch einen auf die AuBensei- 
ten dieser Endbereiche aufgeschobenen Klipp 118, welcher 
einen U-formigen Querschnit.t aufweist und sich in Richtung 
der Langsachse 104 uber die gesamte Lange des Filterbalges 5 
108 erstreckt, kraftschliissig und fluiddicht miteinander ver- 
bunden sind. 

An seinem (in den Fig. 1 und 2 rechts dargestellten) unte- 
ren Ende tragt das Filterelement 100 eine fluiddichte untere 
AbschluBkappe 120, die eine kreisformige, koaxial zu dem 10 
Stutzrohr 102 ausgerichtete AbschluBscheibe 122 umfaBt, 
welche an ihrem auBeren Rand mit einem in axialer Rich- 
tung nach oben vorstehenden, einen unteren Randbereich 
des Filterbalges 108 umgebenden unteren AbschluBring 124 
versehen ist. 15 

Die untere AbschluBkappe 120 ist mittels eines Epoxid- 
harzkiebers oder mittels eines Klebers auf Polyurethanharz- 
Basis 160 mit dem unteren Randbereich des Filterbalges 
108 und mit dem Stutzrohr 102 dicht verbunden. 

An seinem (in den Fig. 1 und 2 links dargestellten) oberen 20 
Ende ist das Filterelement 100 mit einer oberen AbschluB- 
kappe 126 versehen, die einen im wesentlichen hohlzylin- . 
drischen, zu der Langsachse 104 koaxialen mittigen Halte- 
ring 128 umfaBt. 

Die Innenwand des Halterings 128 ist mit einer Ringnut 25 
130 versehen, in der ein ringformiger O-Ring 132 angeord- 
net ist. 

Ferner ist der Haltering 128 mit einem von seiner AuBen- 
wand radial nach auBen abstehenden, kreisringformigen Ab- 
schluBflansch 134 versehen, der an seinem auBeren Umfang 30 
einen in axialer Richtung nach unten vorstehenden, einen 
oberen Randbereich des Filterbalges 108 umgebenden obe- 
ren AbschluBring 136 tragt. 

Die obere AbschluBkappe 126 ist mittels eines Epoxid- 
harzklebers oder eines Klebers auf Polyurethanharz-Basis . 35 
160 mit dem oberen Randbereich des Filterbalges 108 und 
mit dem Stutzrohr 102 verbunden. 

Wie am besten aus Fig. 4 ersichtlich, ist der mehrlagige 
Filterbalg 108 aus mehreren Schichten, namlich aus einer 
Vorfilterschicht 138, einer Fein filterschicht 140 und einer 40. 
Stiitzschicht 142 aufgebaut, die in dieser Reihenfolge in der 
Durch fluBrichtung eines zu filtrierenden Fluids, die durch 
die Pfeile 144 angegeben ist, aufeinanderfolgen. 

Bei der hier beschriebenen Ausfuhrungsform eines Filter- 
elementes verlauft die DurchfluBrichtung 144 des zu filtrie- 45 
renden Fluids von der AuBenseite des Filterelementes 100 in 
dasselbe hinein. Es kann jedoch auch vorgesehen sein, das 
Filterelement von dem zu filtrierenden Fluid von innen nach 
auBen durchflieBen zu lassen. In diesem Fall wiirde sich 
auch die Reihenfolge der Vorfilterschicht 138, der Feinfilter- 50 
schicht 140 und der Stiitzschicht 142 umkehren. 

Die Fein filterschicht 140 besteht aus einem Filtermaterial 
mit der gewiinschten Filterfeinheit, beispieisweise aus ei- 
nem Vlieswerkstoff aus Glas- oder Kunststoffasern. 

Die Vorfilterschicht 138 besteht aus einem Filtermaterial, 55 
das eine geringere Filterfeinheit als das Material der Feinfil- 
terschicht 140 aufweist, beispieisweise aus einem Filterpa- 
pier aus Zellulosefasern. 

Die Vorfilterschicht 138 client der Aufnahme groberer 
Schmutzpartikel aus dem zu filtrierenden Fluid und erhoht 60 
so die Aufnahmekapazitat und damit die Standzeit des Fil- 
terelementes 100. 

Die ablaufseitig angeordnete Stutzschicht 142 dient dazu, 
zu verhindern, daB sich die Falten des Filterbalges 108 auf 
der Ablaufseite aneinanderlegen. Eine sogenannte Paketbil- 65 
dung durch Aneinanderlegen einander benachbarter Falten 
des Filterbalges 108 kann insbesondere dann auftreten, 
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der Ablaufseite des Filterelementes 100 herrscht. 

Beim Filtrieren von Mineralol Lreten solche hohen Diffe- 
renzdriicke insbesondere in Betriebszustanden auf, in denen 
die Temperatur des zu filtrierenden Ols niedrig und dessen 
Viskositat daher hoch ist. 

Die Paketbildung ist unerwunscht, da sie zu einer un- 
gleichmaBigen Dure hfluBvertei lung und zu einer Verringe- 
rung der effektiv nutzbaren Filterflache und somit zu einer 
Verringerung der Aufnahmekapazitat und der Standzeit des 
Filterelementes fuhrt. 

Zur Verhinderung der Paketbildung umfaBt die Stutz- 
schicht 142 ein Stutzmaterial, das eine hinreichende Steifig- 
keit aufweist, urn die Form des Filterbalges 108 aufrecht zu 
erhalten. Beispieisweise konnen ein Metallgewebe, vor- 
zugsweise aus Stahldraht, oder ein Netzgitter aus KunststofF 
fur die Stutzschicht 142 verwendet werden. 

Um ein Aneinanderlegen der Falten auch auf der Zulauf- 
seite des Filterelementes zu verhindern, wird bei herkomm- 
lichen Filterelementen ublicherweise eine weitere zulaufsei- 
tige Stutzschicht verwendet, die in der DurchfluBrichtung 
vor der Vorfilterschicht angeordnet ist. Eine solche zusatzli- 
che Stutzschicht erhoht die Herstellungskosten des Filterele- 
mentes jedoch betrachtlich. 

Daher wird bei der hier beschriebenen Ausfuhrungsform 
eines Filterelementes 100 auf eine solche zusatzliche Stiitz- 
schicht verzichtet. Statt dessen umfaBt das Filterelement 
100 eine Stiitzstruktur 146 aus mehreren, beispieisweise 
sechs ringformigen Stutzwulsten 148, die den Filterbalg 108 
im wesentlichen konzentrisch umgeben und im Bereich der 
Faltenspitzen 110 mit der Vorfilterschicht 138 des Filterbal- 
ges 108 verbunden sind (siehe Fig. 4). 

Somit dient bei dieser Ausfuhrungsform des Filterele- 
mentes 100 die Vorfilterschicht 138 als Deckschicht zur Ver- 
ankerung der Stutzwulste 148. 

Vorzugsweise bestehen die Stutzwulste 148 aus einem 
Schmelzkleber. 

Insbesondere eignet sich fur die Stutzwulste ein soge- 
nannter reaktiver Hot-melt-Kleber, der gegeniiber dem Fil- 
termaterial der Vorfilterschicht 138, beispieisweise dem Zel- 
lulosepapier, eine gutc Adhasionseigenschaft aufweist. ,» 

Die Stutzwulste 148 erstrecken sich im wesentlichen 
senkrecht zu den Falten des Filterbalges 108 uber die Falten- 
griinde 112 hinweg. 

Die Stutzwulste 148 weisen eine hinreichende Steifigkeit 
auf, um eine Abstandsanderung zweier aufeinanderfolgen- 
der Faltenspitzen 110, die jeweils mit demselben Stutzwulst 
148 verbunden sind, und damit ein unerwunschtes Zusam- 
menlegen der Falten des Filterbalges 108 zu verhindern. 

Wie aus Fig. 4 zu ersehen ist, ist jeder der Stutzwulste 148 
dadurch mit der Vorfilterschicht 138 des Filterbalges 108 im 
Bereich der Faltenspitzen 110 verbunden, daB Material des 
Stiitzwulstes 148 in einen Bereich 149 der Vorfilterschicht 
138 eingedrungen und dort ausgehartet oder erstarrt ist. 

Das Material des Stiitzwulstes 148 ist aber nicht bis in die 
Fein filterschicht 140 vorgedrungen, so daB keine unmittel- 
bare Verbindung zwischen dem Stutzwulst 148 und der 
Fein filterschicht 140 besteht. Durch das Fehlen einer Ver- 
bindung zwischen dem Stutzwulst 148 und der Feinfilter- 
schicht 140 wird verhindert, daB die Feinfilterschicht 140 
bei einer Verformung des Filterbalges 108 infoige einer ho- 
hen Differenzdruckbelastung des Filterelementes 100 im 
Bereich des Stiitzwulstes 148 einreiBen kann. Vielmehr wer- 
den die bei einer Verformung des Filterbalges 108 auftreten- 
den Spannungen allein von der Vorfilterschicht 138 aufge- 
nommen und gegebenenfalls durch die punktueile Ausbil- 
dung von Rissen in der Vorfilterschicht im Bereich des 
Stiitzwulstes 148 abgebaut. 
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140 fuhrt eine solche RiBbildung in der Vorfilterschicht 138 
nicht zu einem Versagen des Filterelementes 100, da die 
Vorfilterschicht 138 ja Lediglich der Erhohung der Schmutz- 
aufnahrnekapazitat des Filterbalges 108 dient und die erfor- 
derliche Filterfeinheit durch die unbeschadigte Feinfilter- 5 
schicht 140 weiterhin gewahrleistet ist. 

Der Abstand der Stutzwiilste 148 langs der Langsachse 
104 des Filterelementes 100 darf einerseits nicht zu groB ge- 
wahlt werden, damit ein Zusammenlegen der Falten des Fil- 
terbalges 108 auch in dem gesamten Bereich zwischen zwei 10 
einander benachbarten Stutzwulsten 148 verhindert wird. 

Andererseits ist auch ein zu kleiner Abstand einander be- 
nachbarter Stiitzwulste 148 von Nachteil, da die Stutzwiilste 
148 fur das zu flltrierende Fluid undurchlassig sind und sich 
somit rnit steigender Anzahl der Stutzwiilste pro Langenein- 15 
heit des Filterelementes 100 der DurchfluBwiderstand des 
Filterelementes 100 erhoht. 

Vorzugsweise ist daher vorgesehen, daB das Verhaltnis 
des Abstandes einander benachbarter Stiitzwulste 148 in 
Langsrichtung des Filterbalges 108 zu dem AuBendurch- 20 
messer des Filterbalges 108 zwischen ungefahr 0,3 und un- 
gefahr 0,6 liegt. Besonders bevorzugt wird ein Wert des vor- 
stehend genannten Verhaltnisses, der ungefahr 0,45 betxagt. 

Urn den DurchfluBwiderstand fur das zu flltrierende Fluid 
moglichst gering zu halten, ist es femer von Vorteil, die 25 
Dicke der Stutzwiilste 148 moglichst gering zu halten. An- 
dererseits durfen die Stutzwiilste 148 auch nicht zu dunn 
sein, damit sie eine ausreichende Steifigkeit aufweisen, urn 
eine Verformung des Filterbalges 108 zu verhindern. 

Beispielsweise kann der Durchmesser des Klebewulstes 30 
zu ungefahr 2,5 mm gewahlt werden bei einer Hone des Fil- 
terbalges 108, d. h. einem radialen Abstand der Faltenspit- 
zen 110 von den Faltengriinden 112 des Filterbalges 108, 
von ungefahr 12,5 mm. 

Zur Filtrierung eines Fluids wird das vorstehend beschrie- 35 
bene Filterelernent 100 wie folgt verwendet: 
Das Filterelernent 100 wird in einen Filtertopf eingesetzt, in 
den eine Zulaufleitung fur das zu flltrierende Fluid miindet. 
Dieser Filtertopf wird mittels eines Filterdeckels geschlos- 
sen, durch den fluiddicht ein Ablaufrohr fur.das filtrierte 40 
Fluid hindurchgefuhrt ist. Der AuBendurchmesser des Ab- 
laufrohres ist geringfugig kleiner als der Innendurchmesser 
des Halteringes 128 der, oberen AbschluBkappe 126 des Fil- 
terelementes 100, so daB das Ablaufrohr mit seiner Mun- 
dungsoffnung durch den Haltering 128 in das Innere des 45 
Stutzrohrs 102 des Filterelementes 100 einfuhrbar ist, wobei 
der O-Ring 132 den Innenraurn des Stutzrohrs 102 gegen 
den Innenraurn des Filtertopf s abdichtet. 

Im Betrieb des Filterelementes 100 strornt zu filtrierendes 
Fluid durch die Zulaufleitung in das Innere des Filtertopfs 50 
und von dort durch den Filterbalg 108 und die Durch fluBlo- 
cher 106 in dern Stutzrohr 102 in den Innenraurn des Stutz- 
rohrs 102. Aus dem Innenraurn des Stutzrohrs 102 lauft das 
filtrierte Fluid dann durch das Ablaufrohr ab. 

Aufgrund der Stabilisierung des Filterbalges 108 durch 55 
die die Stutzwiilste 148 urnfassende Stutzstruktur 146 kann 
das Filterelernent bei Differenzdriicken zwischen der Zu- 
lauf- und der Ablaufseite des Filterbalges 108 von bis zu 
200 bar betrieb en werden. 

Zur Herstellung der vorstehend beschriebenen ersten- 60 
Ausfuhrungsform eines, Filterelementes 100 wird wie folgt 
vorgegangen: 

Der Filterbalg 108 wird in an sich bekannter Weise durch 
Faltung aus der Vorfilterschicht 138, der Feinfilterschicht 
140 und der Stutzschicht 142 ausgebildet. Der gefaltete Fil- 65 
terbalg 108 wird an der AuBenwand des Stiitzrohres 102 an- 
rr*™vWt nnHHip. P.nrJhe.rTp.inhft 114 und 116 des Filterbalges 
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miteinander verbunden. Die untere AbschluBkappe 120 und 
die obere AbschluBkappe 126 werden mittels eines Epoxid- 
harzklebers oder eines Klebers auf Polyurethanharz-Basis 
160 rnit dem Filterbalg 108 und dem Stutzrohr 102 verbun- 
den. 

Altemativ hierzu kann vorgesehen sein, die AbschluB- 
kappen 120 und 126 erst nach Herstellung der Stiitzwulste 
148 mit dem Filterbalg 108 und dem Stutzrohr 102 zu ver- 
binden. 

AnschlieBend wird ein in einem Schmelzkleber- Reservoir 
befindlicher Schmelzkleber erwarmt, so daB er flieBfahig 
wird, und uber eine Zufuhrleitung einer Ex trudierduse zuge- 
fiihrt, deren Dusenachse im wesentlichen radial zur Langs- 
achse 104 des Filterelementes 100 angeordnet ist. Aus die- 
ser Diise wird der Schmelzkleber direkt auf den Filterbalg 
108 extrudiert, wobei das Filterelernent 100 um seine 
Langsachse 104 gedreht wird, so daB aus dem Schmelzkle- 
bermaterial nach dem Ausharten oder Erstarren desselben 
ein ringformiger Stutzwulst 148 gebildet wird. 

Beim Aufbringen des Schmelzklebers auf den Filterbalg 
108 werden die Temperatur des Schmelzklebers und damit 
dessen Viskositat, der DurchfluB des Schmelzklebers durch 
die Dusenoffnung der Extrudierduse und die Drehgeschwin- 
digkeit des Filterelementes 100 so gewahlt und aufeinander 
abgestimmt, daB der flieBfahige Schmelzkleber in die Vorfil- 
terschicht 138 eindringen kann, jedoch aushartet oder er- 
starrt, bevor er die Feinfilterschicht 140 erreicht. Somit wird 
der gebildete Stutzwulst 148 in der Vorfilterschicht 138 ver- 
ankert, ohne unmittelbar mit der Feinfilterschicht 140 ver- 
bunden zu sein. 

Nach jeweils einer vollstandigen Umdrehung des Filter- 
elementes 100, bei der ein vollstandiger ringformiger Stutz- 
wulst 148 extrudiert worden ist, wird die Ausgabe von flieB- 
fahigem Schmelzkleber durch die Extrudierduse unterbro- 
chen und das Filterelernent 100 in Richtung seiner Langs- 
achse 104 um den gewiinschten Abstand zwischen zwei ein- 
ander benachbarten Stutzwulsten 148 relativ zu der Extru- 
dierduse verschoben. Darauf wird ein weiterer Stutzwulst 
148,111 der vorstehend beschriebenen Weise durch Extrusion 
des Schmelzklebers direkt auf den Filterbalg 108 gebildet. 
So wird weiter verfahren, bis die gewunschte Anzahl von 
Stutzwulsten 148 der Stutzstruktur 146 des Filterelementes 
100 gebildet ist. 

Alternativ zu der vorstehend beschriebenen Vbrgehens- 
weise kann auch vorgesehen sein, die gewiinschte Relativ- 
bewegung zwischen der Extrudierduse und dem Filterele- 
rnent 100 durch Bewegen der Extrudierduse statt durch Be- 
wegen des Filterelementes 100 zu erzeugen. 

Eine in Fig. 5 dargestellte zweite Ausfiihrungsform eines 
Filterelementes 100 unterscheidet sich von der vorstehend 
beschriebenen ersten Ausfiihrungsform dadurch, daB die 
fluiddichte Verbindung zwischen den an einander anliegen- 
den Endbereichen 114 und 116 des Filterbalges 108 nicht 
durch Aufschieben eines Klipps, sondern durch eine Langs- 
nahtverklebung hergestellt wird. 

Zu diesem Zweck wird der zulaufseitige Zwischenraum 
zwischen der dem ersten Endbereich 114 des Filterbalges 
108 benachbarten Falte und der dem zweiten Endbereich 
116 des FiLterbalges 108 benachbarten Falte mit einer flieB- 
fahigen Masse ausgegossen, so daB die aneinander anliegen- 
den Endbereiche 114 und 116 des Filterbalges 108 nach dem 
Ausharten oder Erstarren dieser Masse in einen fluiddichten 
Dichtungsblock 150 eingebettet sind, der sich in Richtung 
der Langsachse 104 uber die gesamte Lange des Filterbalges 
108 erstreckt. 

Eine solche Langsnahtverklebung ist insbesondere dann 
vorteilhaft, wenn das Filterelernent 100 fur einen Betrieb bei 
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von mehr als 10 bar vorgesehen ist. 

Die Herstellung der zweiten Ausfuhrungsform des Filter- 
elementes 100 gestalleL sich dann besonders einfach, wenn 
als flieBfahige Masse fur die Herstellung der Langsnahtver- 
klebung dieselbe flieBfahige Masse verwendet wird, aus der 5 
auch die Stutzwulste 148 gebildet werden. 

Insbesondere kann also ein Schmelzkleber zur Herstel- 
lung der Langsnahtverklebung dienen. In diesem Fall wird 
der Schmelzkleber vor oder nach der Bildung der Stutzwul- 
ste 148 in den Zwischenraum zwischen den den Endberei- 10 
chen 114 und 116 benachbarten Falten des Filterbalges 108 
eingefullt. 

Im iibrigen stimmt die zweite Ausfuhrungsform des Fil- 
terelementes 100 hinsichtlich Aufbau, Funktion und Her- 
stellung mit der vorstehend beschriebenen ersten Ausfuh- 15 
rungsforrn uberein, auf deren Beschreibung insoweit Bezug 
genommen wird. 

Eine in Fig. 6 dargestellte dritte Ausfuhrungsform eines 
Filterelementes 100 unterscheidet sich von der vorstehend 
beschriebenen ersten Ausfuhrungsform dadurch, daB die 20 
Stiitzstruktur 146 des Filterelementes 100 nicht mehrere 
ringformige Stutzwulste 148 umfaBt, sondern statt dessen 
einen spiralformigen Stiitzwulst 152, der in derselben Weise 
mit der Vorfikerschicht 138 des Filterbalges 108 im Bereich 
der Faltenspitzen 110 verbunden ist wie die ringformigen 25 
Stutzwulste 148 der ersten Ausfuhrungsform. 

Die Ganghohe des spiralformigen Stiitzwulstes 152, d. h. 
der Abstand aufeinanderfolgender Windungen des Stiitz- 
wulstes 152 in Richtung der Langsachse 104 des Filterele- 
mentes 100, wird vorzugs weise so gewahlt, daB sie zwi- 30 
schen dem ungefahr 0,3fachen und dem ungefahr 0,6fachen 
des AuBendurchmesscrs des Filterbalges 108 liegt. 

Zur Herstellung des spiralformigen Stiitzwulstes 152 wird 
so vorgegangen, daB ein flieBfahiger Schmelzkleber aus ei- 
ner Extrudierduse, deren Dusenachse im wesentlichen radial 35 
zu der Langsachse 104 des Filterelementes 100 ausgerichtet 
ist, direkt auf den Filterbalg 108 des Filterelementes 100 ex- 
trudiert wird, wahrend sich das Filterelement 100 urn die 
Langsachse 104 dreht und zugieich in Richtung der Langs- 
achse 104 relati v zu der Extrudierduse verschoben wird, wo- 40 
bei die Vorschubgeschwindigkeit der axialen Bewegung des 
Filterelementes 100 so gewahlt wird, daB die gewiinschte 
Ganghohe des spiralformigen Stiitzwulstes 152 erhalten 
wird. 

Im ubrigen stimmt die dritte Ausfuhrungsform des Filter- 45 
elementes 100 hinsichtlich Aufbau, Funktion und Herstel- 
lung mit der vorstehend beschriebenen ersten Ausfiihrungs- 
form uberein, auf deren Beschreibung insoweit Bezug ge- 
nommen wird. 

Bei den vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsformen 50 
des Filterelementes 100 ist die Stiitzstruktur 146 mit den 
ringformigen Stiitzwiilsten 148 oder dem spiralformigen 
Stiitzwulst 152 auf der AuBenseite des Filterbalges 108 an- 
geordnet. 

Insbesondere dann, wenn die DurchfluBrichtung 144 des 55 
Filterelementes 100 umgekehrt werden soil, das Filterele- 
ment 100 also von dem zu filtrierenden Fluid von innen nach 
auBen durchflossen werden soli, wird die Stiitzstruktur mit 
den ringformigen Stiitzwiilsten oder dem spiralformigen 
Stiitzwulst vorzugs weise an der Innen seite des Filterbalges 60 
108 angeordnet. Die Reihenfolge der Schichten des mehrla- 
gigen Filterbalges 108 wird dabei umgekehrt, so daB die 
Stiitzwiilste oder der Stiitzwulst sich wiederum mit der dann 
innen liegenden Vorfilterschicht 138 verbinden, wahrend 
keine unmittelbare Verbindung zwischen den Stiitzwiilsten 65 
oder dem Stiitzwulst und der Feinfilterschicht 140 besteht. 

Zur Herstellung einer an der Innenseite des Filterbalges 
108 angeordneten Stiitzstruktur wird eine Extrudierduse 
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verwendet, die an einem Ende eines Zufuhrrohres so ange- 
ordnet ist, daB die Dusenachse im wesentlichen senkrecht zu 
der Langsachse des Zufuhrrohres ausgerichtet ist. Die Lange 
des Zufuhrrohres entspricht mindestens der Ausdehnung des 
Filterbalges 108 in Richtung der Langsachse 104. Somit 
kann das Zufuhrrohr mit der Extrudierduse in den Innen- 
raum des Filterbalges 108 eintauchen, und die ringformigen 
Stutzwulste oder der spiralformige Stiitzwulst der Stiitz- 
struktur konnen unter Ausfiihrung einer geeigneten Relativ- 
bewegung zwischen der Extrudierduse und dem Filterbalg 
108 durch Extrusion des Schmelzklebers direkt auf die In- 
nenseite des Filterbalges 108 ausgebildet werden. 

Patentanspruche 

1. Filterelement, insbesondere zum Filtrieren von Mi- 
neralolen in Hydrauliksystemen, umfassend einen ge- 
falteten, mehrlagigen Filterbalg (108) mit einer Feinfil- 
terschicht (140) und mindestens einer weiteren 
Schicht, dadurch gekennzeichnet, daB das Filterele- 
ment (100) eine Stiitzstruktur (146) mit mindestens ei- 
nem Stiitzwulst (148; 152) umfaBt, der sich quer zu den 
Falten des Filterbalges (108) erstreckt und mit einer 
von der Feinfilterschicht (140) verschiedenen Deck- 
schicht (138) des Filterbalges (108) verbunden ist. 

2. Filterelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stiitzwulst (148; 152) nicht unmittel- 
bar mit der Feinfilterschicht (140) verbunden ist. 

3. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschicht (138) ein 
Filtermaterial umfaBt. 

4. Filterelement nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Filtermaterial der Deckschicht (138) 
eine geringere Filterfeinheit als das Filtermaterial der 
Feinfilterschicht (140) aufweist. 

5. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stiitzwulst (148; 152) 
aus einem Schmelzkleber gebildet ist. 

6. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzstruktur (146). aus- 
schlieBlich den Stiitzwulst (152) oder die Stutzwulste 
(148) umfaBt. 

7. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzstruktur (146) auf 
der Zulaufseite des Filterbalges (108) angeordnet ist. 

8. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stiitzwulst (148; 152) 
im Bereich der Faltenspitzen (110) des Filterbalges 
(108) mit dem Filterbalg (108) verbunden und im Be- 
reich zwischen zwei in Langsrichtung des Stiitzwulstes 
(148; 152) aufeinanderfolgenden Faltenspitzen (110) 
von dem Filterbalg (108) beabstandet ist. 

9. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Filterbalg (108) eine 
Stiitzschicht (142), vorzugs weise aus einem Metallge- 
webe oder einem Kunststoffnetzgitter, umfaBt. 

10. Filterelement nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzschicht (142) auf der Ablaufseite 
des Filterbalges (108) angeordnet ist. 

11. Filterelement nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Filterbalg (108) im 
wesentlichen die Form eines Zylinders aufweist. 

12. Filterelement nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stiitzstruktur (146) mehrere ringfor- 
mige Stiitzwiilste (148) umfaBt. 

13. Filterelement nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stiitzstruktur (146) mehrere kreis- 
ringformiee Stiitzwiilste ('148) umfaBt. deren Rineach- 
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sen im wesentlichen rnit der Langsachse (104) des Fil- 
terbalges (108) ubereinstimmen, 

14. Filterelement nach eineni der Anspruche 12 Oder 
13, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis des 
Abstandes einander benachbarter Stutzwulste (148) in 5 
Langsrichtung (104) des Filterbalges (108) zu dem Au- 
Bendurchmesser des Filterbalges (108) zwischen unge- 
fahr 0,3 und ungefahr 0,6 Liegt. 

15. Filterelement nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die StiitzsLruktur (146) einen spiralformi- 10 
gen Stiitzwulst (152) aufweist, dessen Spiralachse im 
wesentlichen mit der Langsachse (104) des Filterbalges 
(108) ubereinstimmt. 

16. Filterelement nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis der Gang hone des spiral- 15 
formigen Stutzwulstes (152) zu dem AuBendurchmes- 
ser des Filterbalges (108) zwischen ungefahr 0,3 und 
ungefahr 0,6 Liegt. 

17. Filterelement nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Endbereiche (114, 20 
116) des Filterbalges (108) mittels eines Klipps (118) 
fluiddicht miteinander verbunden sind. 

18. Filterelement nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Endbereiche (114, 
116) des Filterbalges (108) in einen fluiddichten Dich- 25 
tungsblock (150) eingebettet sind. 

19. Filterelement nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dichtungsblock (150) aus demsetben 
Material gebildet ist wie der Stiitzwulst (148; 152). 

20. Verfahren zur Herstellung eines Filterelementes 30 
nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus mehreren Lagen, urnfassend eine 
Feinfilterschicht und mindestens eine weitere Schicht, 
ein Filterbalg gefaltet und in die gewiinschte Form ge- 
bracht wird und daB anschlieBend eine Stutzstruktur 35 
des Filterelementes gebildet wird, indem mindestens 
ein Stiitzwulst so quer zu den Falten des Filterbalges an 
demselben angeordnet wird, daB der Stiitzwulst sich 
mit einer von der Feinfilterschicht verschiedenen 
Deckschicht des Filterbalges verbindet. "40 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stiitzwulst so angeordnet wird, daB er 
sich nicht unmittelbar mit der Feinfilterschicht verbin- 
det. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 20 oder 21, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stiitzwulst durch 
Aufbringen einer flieBfahigen Masse auf den Filterbalg 
und anschlieBendes Ausharten oder Erstarren der 
Masse gebildet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die flieBfahige Masse aus einer Diise auf 
den Filterbalg extrudiert wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die flieBfahige Masse so 
auf den Filterbalg aufgebracht wird, daB sie in die 55 
Deckschicht des Filterbalges und nicht in die Feinfilter- 
schicht des Filterbalges eindringt. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Endbereiche des 
Filterbalges in einen Dichtungsblock aus der flieBfahi- 60 
gen Masse eingebettet werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB als flieBfahige Masse ein 
Schmelzkleber verwendet wird. 
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